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La presente invention concerne la mise en couronne des tubes soup les, 
venant en particulier d'une ligne d' extrusion. 

les techniques actuelles de mise en couronne sont essentiellement 
manuelles : un oparateur declenche la rotation d'une gavette d' enroulenent 
5 apres avoir aceroche le tube, simultanement a la remise en route de la ligne 
d'extrusion ; lorsque la longueur voulue est atteinte, la ligne d' extrusion 
eat arretSe pour le temps du cisaillage, de la pose de liens et de 1' ejection 
de la couronne. Outre leur caract&re manuel, de telles techniques prescntent 
1' inconvenient de devoir arreter periodiquement la ligne d'extrusion. 
10 - II a etS propose d'utiliser deux gavettes, une gavette de travail et . 

une gavette d'attente, pour ne pas interrompre la ligne d'extrusion t le 
changement de gavette, toujour S effectue manuellement, etait mal commode, et 
en tout cas interdisait des vitesses importantes de deroulement du tube a la 
sortie de 1'extrudeuse. 
15 I>a prSsente invention a pour objet un procede de mise en couronne pour 

tube souple venant d'une ligne d'extrusion ou d'un toure't de stockage de grande 
capacity, procede permettant la mise en couronne entiSrement automatique de 
tubes defilant continGment avec des vitesses pouvant atteindre 20 S 40 metres 
par minute selon la categorie de tubes concernee.. 
20 11 s'agit plus particul iSrement d'un procSde de mise en couronne automatique 

pour tube souple, caracterise par le fait qu'il comporte une phase de bobinage 
du tube sur une- gavette a'achevaat au cisaillage dudit tube a la longueur 
voulue, une phase de cerclage par- une pluralite de liens de la couronne 
obtenue, et une phase d'ejection de ladite couronne hors de la gavette, 
25 ladite gavette etant automatiquement deplacee devant trois postes successifs 
correspondant a chacune desdites phases. 

Le procSdS selon 1' invention' peut en outre comporter l'une au tnoins des 
earacteristiques suivantes : 

- la gavette est deplacee du poste correspondant au bobinage au poste 
30 correspondant au cerclage peu avant la fin de la phase de bobinage, de facon 

qu 1 apres le cisaillage, I'extremite du tube venant de la ligne d'extrusion 
puisse etre imnediatement guidee vers une autre gavette disponible, 

- aprSs Sjection de la couronne hors de la gavette correspondante, 
ladite gavette est deplacee devant le poste correspondant a la phase de 

35 bobinage. ' 

- les trois phases de bobinage, de cerclage et d'ejection concernent 
trois gavettes montees sur barillet, le deplacement automatique du barillet 
permettant le deplacement successif de chaque gavette devant le poste correspondant 
de facon que ledit procedg soit continu et ne necessite pas d'interrompre le 

40 defilement du tube. . 
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L 1 invention concerne egalement tm dispositif de mise en oeuvre du 
precede sus-mentionne, et plus particulietement un dispositif caracterise 
par le fait qu'il comporte au nioins une gavette presentant un moyeu forme 
de secteurs pour le bobinage du tube et une pluralite de bras lateraux 
5 rabattables au moment de 1* ejection de la couronne, et trois postes fixes 
respectivetnent de bobinage, de cerclage et d'ejection. 

Le dispositif selon 1' invention peut en outre comporter I'une au moins 
des caracteristiques suivantes : 

- il comporte trois gavette s montees sur un barillet, des moyens de 
jq commande etant prevus pour le mouveinent relatif et la position de cliaque 

gavette; il peut Stre prevu pour chaque gavette un doigt d'indexage commands 
par vSrin et monte sur le barillet, ledit doigt permettant de positionner et 
de maintenir ladite gavette selon une position relative determines par 
rapport audit barillet par cooperation avec des ouvertures menagees sur la 
J5 face arriere de ladite gavette. 

- le poste de cerclage comporte une alimentation de lien en bande du 
type a galet, et des moyens de guidage de ladite bande pour un mouvement de 
contournement d'une section de la couronne ; ces moyens comprennent par 
exemple deux tltes de cerclage autonotnes d'une part, et une portion laterale 

2q du moyeu de chaque gavette d 1 autre part, lesdites tStes et ladite portion 
fonnant un trajet de guidage cpntinu a 1' injection du lien, 

- le poste d'fijection comporte des moyens automatiques de degagement de 
la couronne independents pour chaque gavette, pouvant commander a la fois le 
rabattement des bras de ladite gavette, et une diminution du diametre du 

25 moyeu dans le Sens de 1' ejection de la couronne par basculement des secteurs 
formant ledit moyeu j ces moyens comportent par exemple une cremaillere de 
type cylindrique sensiblement coaxiale au moyeu de la gavette, cooperant 
avec la portion dentSe d'une came prSvue sur chaque bras de ladite gavette. 
les secteurs formant ledit moyeu s'appuyant sur ladite came pour un basculement 

3q desdits secteurs au poste d'ejection. 

D' autre s avantages et caractSristiques d e 1' invention apparaltront plus 
clairement dans la description qui va suivre, donnee a titre illustratif 
mais nullement limitatif, en reference aux figures du dessin annexe" ou : 

- la figure 1 est une vue schematique d'ensemble d'un dispositif conforme 
3S a 1' invention comportant trois gavettes montSes sur barillet, 

- les figures 2a et 2b illustrent en coupe schematiquement la phase de 
cerclage de la couronne telle qu'elle est mise en oeuvre au poste fixe de 
cerclage, 

- la figure 3 est une coupe axiale d'une gavette illustrant plus particu- 
4 0 lifer ement les moyens d'ejection de la couronne hors de ladite gavette. 
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i invention concerns la arise en couronne. pour tubes souples venant 
d une ligne d' extrusion ou d'un touret de stockage de grande capacite, le 
qualifieatif souple voulant dire que la flexibilite desdits tubes autorise 
leur enroulement. II sera frequemment fait usage au cours de la descrip- 
5 tion et dans les ravendications , du terme "gavette" qui designe une soirte de 
bobine comportant une portion faisant fonction de moyeu et sur laquelle peut 
etre enroule un tube, et des moyens disposes lateralement de part et d* autre 
du moyeu assurant le raaintien des couches d' enroulement ; ces moyens sont en 
general escamotables au moins sur un cote du moyeu pour autoriser le degagement 
10 . de la couronne terrain ee. 

Aiasi que cela a ete dit plus haut, le procede selon 1* invention est 
remarquable par le fait qu'il comporte une phase de bobinage du tube sur 
une gavette s'achevant au cisaillage dudit tube a la longueur voulue, une 
phase de cerclage par une pluralite de liens de la couronne obtenue, et une 
15 P hase d'ejection de ladite couronne hors de la gavette, ladite gavette etant 
automatiquement deplacee devant trois postes successifs correspondant a. 
chacune desdites phases. 

II y a certes plusieurs f aeons de. mettre en oeuvre un tel procede ; 
neanmoins, les exigences d'une fabrication a un rythme de grande serie, 
20 e'est-a-dire pour des vitesses de sortie du tube hors de l'extrudeuse pouvant 
atteindre 20 a 40 metres par minute, nScasaitent d' avoir un procede continu, 
de facon a eviter toute interruption repetitive de la ligne d'extrusion. 

A cet effet, il est preferable de prevoir au moins deux gavettes pouvant 
se dSplacer devant trois postes successifs fixes : ainsi, et conformement 
25 a 1* invention, une gavette (sur laquelle le tube spuple est enroule) est 

deplacee du poste correspondant au bobinage au poste correspondant au cerclage 
peu avant la fin de la phase' de bobinage, de facon qu'apres le cisaillage, 
l'extremitg du tube venant de la ligne d'extrusion puisse etre imtnediatement 
guidee vers une gavette vide en attente, ladite gavette d'attente etant 
30 disposee devant le poste correspondant a" la phase de bobinage apres ejection 
de la couronne qu'elle support* it. 

Selon une variante particuliSre et preferee, dont la mise en oeuvre va 
ttre decrite a la lumiere du des sin, les trois phases du procede (bobinage, 
cerclage et ejection) concernent trois gavettes montees sur un barillet, le 
35 deplacement automatique du barillet permettant le deplacement. successif de 
chaque gavette devant le poste fixe correspondant. 

Figure 1, un dispositif conforme a i'invention comporte trois gavettes 
1, 2, 3 montees sur un barillet 4, et- placees devant trois postes, fixes 
respectivement de bobinage, de cerclage et d'ejection ;. pour la variante 
40 choisie, le barillet 4 tourne dans un plan sensiblement vertical, etant 
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entendu ou'un plan horizontal aura it pu aussi bien etre choisi. Chaque 
gavette, dont la realisation particuliere sera decrite plus en detail a 
1'aide de la figure 3, presente un moyeu 5 form! de secteurs, pour le bo- 
binage, et une plurality de bras lateraux tels que 6 (ici quatre bras) 
5 rabattables pour permettre l'ejection de la couronne. 

Le fonctionnement du dispositif va etre maintenant deer it en dStail. 
Le tube souple 7 venant en continu d'une ligne d' extrusion (non representee) 
et passant par un systSme classique de comptage 8 et de tirage 9, penetre 
dans un element de guidage 10 montS pivotant sur un chariot 1 1 et dont le 

10 basculement est commands' par un verin 12. Au debut de la phase de bobinage, 
la gavette 1 est posit ionnSe angulairement de fagon qu'une fente d'accrochage 
recoive l'extr&nitS du tube sortant de 1' element de guidage 10 lui-m&ne en 
position d'accrochage (verin 12 alimente) . Des la detection de l'accrochage 
du tube, par example au taoyen d'une cellule photoSlectrique, la gavette est 

15 mise en rotation, et le verin 12 est mis a 1 ' echappement pour que 1' element 
de guidage 10 puisse a'incliner progress iveaent au fur et a mesure de 
l'enrouletnent. De facon connue en soi, le chariot 11 se deplace sur des 
tiges 13 en un mouvement de va-et-vient en vue du trancannage du tube sur la 
gavette. 

20 Peu avant d'arriver a la longueur voulue, le barillet 4 est mis en 

rotation d'un tiers de tour environ dans le sens de la fl&che 14, de facon 
que la gavette 1 soit devant le poste de cerclage 15 qui sera dficrit tilterieu- 
rement, et que la gavette d'attente (gavette 3 sur la figure 1 aprSs ejection 
de la couronne) soit devant le poste de bobinage en position d'accrochage. 

25 Une cisaille 16, montee sur le chariot 11, sectionne alors le tube, et le 
verin 12 est alimente pour le basculement de 1 'element de guidage 10 en 
position d'accrochage vers la gavette d'attente, et ce sans arreter la ligne 
d'extrusion. 

Le bobinage s'acheve avec l'assistance d'un carter de guidage 17, et 
30 d'un organe de controle de fin de bobinage 18 tel qu'une cellule photoelectrique 
un bras presseur tel que 19 est avantageusement prevu avec chaque gavette 
pour le maintien du tube enroule. La couronne terminSe , et encore montee sur 
la gavette correspondante , subit alors Une phase de cerclage par une pluralitS 
de liens (voir description ci-apres pour les figures 2a et 2b) , et enfin, 
35 aprls- une nouvelle rotation du barillet, une phase d'ejection hors de la 

gavette dont leg bras lateraux sont alors rabattus (voir description ci-apres 
pour la figure 3). - 

Dne telle disposition est hautement rentable, car les trois postes 
fixes sont actifs en meme temps', les moyens de mise en oeuvre utilises pour 
40 chaque phase du procedS pouvant de plus supporter des cadences SlevSes. 
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Figures 2a et 2b, la gavetta 1 est devant le poste de cerclage rSferencee 
dans son ensemble par le repere 15. La gavette est positionnee par rapport 
au poste de cerclage par ua doigt d'indexage 20 commands par verm et monte 
sur le barillet (voir figure 3), ledit doigt permettant de- positionner et de 
5 maintenir ladite gavette selon une position relative determinSe par rapport 
audit barillet par cooperation avec des ouvertures 21 menagges sur la face 
arriere 22 de ladite gavette. ... 

Le poste de cerclage comporte une alimentation de lien en bande 23 
stocks sur un devidoir 24, V alimentation s'effectuant par des moyens tels 
10 1 ue galets entratneurs 25. Conformement a 1' invention, le poste de cerclage 
comporte des moyens de guidage de la bande pour uh mouvement de contournement 
d'une section de la couronne. De tels. moyens ont 6te ici illustres sous la 
forme de deux tetes de cerclage autonomes 26, 27 d'une part, et d'une portion 
de renvoi laterals 28 de chaque moyeu 5 d' autre part. Figure 2a, le poste 
15 de cerclage est en position d'attente ou les tetes de cerclage sent ecartees 
I'une de 1' autre. En position de travail (figure 2b), la gavette est indexee 
au moyen du doigt 20, et les tetes de cerclage 26, 27 sont rapprochSes et 
disposers contra la portion de renvoi 28 de facon que 1 'ensemble forme un 
trajet de guidage continu pour le lien. .Le raccordement du lien est effectue 
2o en 29, par exemple selon un thermos oudaga pour une bande de matiere plastique. 
II peut etre prevu une pose de plusieurs liens (quatre par exemple), 
auquel cas les tetes de cerclage sont reculees, la gavette est des indexee et 
tournee d'un certain angle, et le processus est reitere. II va de soi que 
1'Schelle est approximative pour les figures 2a et 2b qui res tent une 
25 illustration schematique des moyens utilises, et que le lien est dans la 
pratique plus proche de la couronne (avec ou sans serrage). 

Conform&nent a 1* invention, le poste d' ejection comporte des moyens au- 
tomatiques de degagement de la couronne indgpendants pour chaque gavette. 
Dans la realisation illustree, les moyens de degagement sont propres a 
30 chaque gavette et au barillet, mais ne sont actionnes qu'a la phase d' ejection. 
Figure 3, les moyens represented commandent a la fois le rabattement 
des bras 6 de la gavette, et une diminution du diamStre du moyeu dans le sens 
de 1' ejection de la couronne par basculement de secteurs 30 formant ledit 
moyeu de facon a faciliter le degagement de la couronne. L'ejection peut 
35 Stre effectuee au moyen de deux bras d'ejection 31 (voir figure 1), et/ou 
verin (non represent^), ou encore manuellement. Les moyens de degagement 
comportent avantageusement une cremaillere de type cylindrique 32 sensiblement 
eoaxiale au moyeu de la gavette, coopgrant avec la portion dentee d'une came 
33 prevue pour chaque bras de ladite gavette, les secteurs 30 s 1 appuyant sur 
40 ladite came pour un basculement au" poste d'ejection. 
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Sur la meme figure, le dispositif d'indexage par doigt 20 comandr par 
la tige d'un verin 34, et 1* alimentation pour l'ouverture et la fermeture 
(rcspectivement 35, 36) du verin-cremaillere avec le raccord double passage 
37, out et5 il lustres plus en detail. 

Par mesure de securite, l'ouverture de la gavette pourrait etre retardee 
et commandSe manuellement, afin de permettre la pose raanuelle des liens en 
cas d' incident au poste de cerclage ; le temps dont disposerait I'operateur 
serait neanmoins limit € au maximum a la duree de la phase de lobinage, de 
facon a ne pas arreter la ligne d'extrusion. 

II va de soi que la presents invention n'est nullement limit ee aux 
exemples qui ont etS donnes, mais comprend toute variante reprenant des 
moyens equivalents et conforrae a la definition generale de 1' invention telle 
que revendiquee. 
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REVINDICATIONS 

1/ Procede de raise en. couronne autotnatique pour tube souple, caracterisS par 
le fait qu'il comporte une phase de bobinage du tube sur une gavette s 1 achevant 
au cisaillage dudit tube a la longueur voulue, une phase de cerclage par une 
5 plurality* de liens de la couronne obtenue, at. une phase d'ejection de ladite 
couronne hors de la gavette, ladite gavette etant automatiquement deplacee 
devant trois postes success ifs correspondant a chacune desdites phases. 
2/ Procede selon la revendication 1* caracterise par le fait que la gavette 
est deplacee du poste correspondant au bobinage au poste correspondant au 

10 cerclage peu avant la fin. de la phase de bobinage, de facon qu'apres le. 
cisaillage, 1'extremite du tube venant de la ligne d* extrusion puisse etre 
immediatement guidSe vers une autre gavette disponible. 
3/ Procede selon l'une des revendications 1 et 2, caracterise par le fait 
. qu'apres ejection de la couronne hors de la gavette correspondante, ladite 

15 gavette est deplacSe devant le poste correspondant a la phase de bobinage. 
4/ Procede selon l'une des revendications 1 13, caracterise par le fait que 
les trois phases de bobinage, de cerclage et d'ejection concernent trois 
gavettes montees sur barillet, le deplacement automatique du barillet permettant 
le deplacement success if de chaque gavette devant le poste correspondant, de 

20 facon que ledit procede soit continu et ne necessite pas d'interrompre le 
defilement du tube. 

5/ Dispositif de raise en oeuvre du procede selon l'une des revendications 

1 a 4, caracterise par le fait qu'il comporte au mo ins une gavette presentant 

un raoyeu forme de secteurs (30) pour le bobinage du tube et une pluralite de 

2 5 bras lateraux (6) rabattables au moment de 1 'ejection de la couronne, et ' 
trois postes fixes respect ivement de bobinage, de cerclage et d'ejection. 
6/ Dispositif selon la revendication 5, caracterisS par le fait qu'il comporte 
trois gavettes (1, 2, 3) montees sur un barillet (4) et des moyena de commande 
pour le mouvement relatif et la position de chaque gavette. 

30 7/ Dispositif selon la revendication 6, caracterise par le fait qu'il com- 
porte pour chaque gavette un doigt d'indexage (20) commands par verin et 
monte sur le barillet, ledit doigt permettant de positionner et de maintenir 
ladite gavette selon une position relative determinee par rapport audit 
barillet par cooperation avec des ouvertures (21) menagees sur la face 

35 arriSre de ladite gavette. 

8/ Dispositif selon l'une des revendications 5 a 7, caracterise par le fait 
que le poste de cerclage- comporte une alimentation de lien en bande du type 
a galet, et des moyens de guidage de ladite bande pour un mouvement de con- . 
tournetaent d'une section de la couronne. 

40 9/ Dispositif selon la revendication 8, caracterise par le fait que les 
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moyens de guidage comprennent deux tttes de cerclage autonomes (2fi, 27) 
d'une part, et une portion laterale (28) du moyeu de chanue gavette d' autre 
part, lesdites tetes et ladite portion formant un trajet de guidage continu 
a 1' injection du lien, 
5 10/ Dispositif selon l'une des revendi cat ions 6 a 9, caracterise par le fait 
que le poste d'ejection comporte des moyens automatiques de degagement de la 
couronne independants pour cheque gavette. 

1.1/ Dispositif selon la revendication 10, caracterise par le fait que les 
moyens automatiques de degagement command ent pour chaque gavette a. la fois 
10 le rabatteraent des bras de ladite gavette, et une diminution du diametre du 
moyeu dans le sens de 1' ejection de la couronne par basculement des secteurs 
formant led it moyeu. 

12/ Dispositif selon la revendication II, caracterise' par le fait que les 
moyens automatiques de degagement comportent une cremaillere de type cylin- 
15 driqtie (32) sensiblement coaxiale au moyeu de la gavette, cooperant avec la 
portion dentee d'une came (33) prevue sur chaque bras de ladite gavette, 
les secteurs (30) formant ledit moyeu s'appuyant sur ladite came pour un 
basculement desdits secteurs au poste d'ejection. 
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FIG. 2a 
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FIG. 3 



